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© Verfahren zur Herstellung von gasdurchiassigen Netzen aus Edelmetallen fur kataiytische 
Prozesse. 

© Zum Stricken von runden Netzen fur die Anwen- 
dung als Katalysatoren bei der Ammoniakverbren- 
nung und als Ruckgewinnungsnetze fur Platinmetalle 
werden Drahte aus Platin mit 4 bis 12 % Rhodium 
Oder 4 bis 12 % Palladium und Rhodium und Drahte 
-aus Palladium mit 2 bis 15 % Nickel Oder 2 bis 15 
% Kupfer oder 2 bis 1 5 % Nickel und Kupfer einge- 
setzt, die einen Durchmesser von 50 bis 120 urn, 
eine Zugfestigkeit von 900 bis 1050 N/mm 2 und eine 
Dehnungsgrenze von 0.5 bis 3 % besitzen mussen. 
Auflerdem benotigt man eine Flachstrickmaschine 
mit einer Teilung zwischen 3.63 mm und 1.81 mm, 
wobei die Maschenlange zwischen 2 und 6 mm 
liegen muJ3. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersiei- 
lung von gasdurchlassigen Geweben zur katalyti- 
schen Oxidation Von Ammoniak mit Luft oder zur 
Ruckgewinnung der bei der katalytischen Ammoni- 
akverbrennung sich verfluchtigenden Platinmetalle 
durch Stricken von Drahten aus Platin- und Palladi- 
umlagerungen auf Strickmaschinen. 

Die Verwendung von Edelmetailkatalysatoren in 
Form von gasdurchlassigen Geweben ist eine be- 
wahrte Methode, um bestimmte katalytische Pro- 
zesse mit optimalen Ausbeuten zu betreiben. Ein 
bekanntes Beispiel ist der Einsatz von 
Platin/Rhodium-Katalysatornetzen bei der Ammoni- 
akverbrennung zur Salpetersaureherstellung. 

Die Netzform der Katalysatoren bietet dabei 
mehrere Vorteile gegenuber sonstigen Katalysator- 
konfigurationen. Mit der Netzform iasst sich bei- 
spieisweise eine gro/te Oberflachenausbildung bei 
guter mechanischer Festigkeit erreichen. Uber 
Drahtziehen und Drahtweben hat man bewahrte 
mechanlsche Fertigungsverfahren zur Verarbeitung 
der katalytisch wirksamen Metalle und Metallegie- 
rungen. Diese Katalysatornetze werden auf Web- 
stuhlen in Bahnen gefertigt und entsprechend den 
Dimensionen der Verbrennungsanlagen in Kreis- 
forrn zurechtgeschnitten. Dadurch entstehen be- 
trachtliche Edelmetallabfalle, die aufgearbeitet wer- 
den mussen. 

Netze haben aber den Vorteil, dai3 sie mit ihren 
Maschen eine homogene Struktur aus Metalldrah- 
ten und freien Durchtrittsoffnungen fur die Reak- 
tionsgase bilden. 

Inhomogenitaten in Form von z.B. Nahten Oder 
Schweiflstellen, die einen gleichmafligen Gasstrom 
behindern, sind nicht vorhanden. 

Analog gefertigte Netze werden auch bei der 
Ruckgewinnung von Edelmetallen, beispielsweise 
bei der Ammoniakverbrennung eingesetzt. Mit Hilfe 
von Netzen aus Palladiumlegierungen wird ein 
Groflteil der Edelmetalle wieder aufgefangen, die 
sich wahrend des Prozesses von den 
Platin/Rhodium-Katalysatornetzen verfluchtigen. 

Durch ihr Herstellverfahren haben gewebte 
Netze eine Reihe von Nachteilen. Das betrifft den 
Zeitaufwand beim Aufrusten der Webstuhle, das 
Weben in gro/ten Langen und das Ausschneiden 
der kreisrunden Netze aus rechteckigen Bahnen 
mit ca. 35 % Verschnitt 

Es entstehen hohe Fertigungskosten durch lan- 
ge RGstzeiten und den hohen Verschnittanteil, so- 
wie hohe Materialbindungen von teuren Edelmetal- 
len auf dem Webstuhl, was einen hohen Kapitalein- 
satz erforderlich macht. 

Die gewebten Netze lassen sich auch durch 
andere gasdurchlassigen Konfigurationen ersetzen. 
So sind z.B. gelocherte Metallfolien und Metallfa- 
servliese (DE-PS 15 94 716). 

Metallfilze (DE-PS 28 29 035) Oder zusammen- 



gelegte schlauchfQrmige Drahtgeflechte (DE-OS 22 
48 811) bekannt 

Diese Konfigurationen konnten sich in der Pra- 
xis jedoch nicht durchsetzen, da sie vor allem die 

5 Stromungsverhaltnisse im Reaktionsraum negativ 
beeinflussen. 

In der EP-PS 0 077 121 werden neuerdings zur 
Edelmetallruckgewinnung bei der Ammoniakver- 
brennung auch gestrickte Netze erwahnt. Uber de- 

10 ren Form und Herstellung werden jedoch keine 
Angaben gernacht 

Aus der EP-OS 0 364 153 ist ein Verfahren zur 
Herstellung von Netzen aus Edelmetallegierungen 
bekannt, insbesondere ftir die katalytische Ammo- 

15 niakverbrennung und die Edelmetallruckgewinnung 
bei dem Edelmetallegierungsdrahte zusammen mit 
einem Hilfsfaden aus naturlichen Fasern oder ei- 
nem Kunststoff auf einer Strickmaschine verstrickt 
werden. Ein Verstricken von reinen Edelmetaliegie- 

20 rungsdrahten ohne Hilfsfaden ist nicht moglich, da 
die Drahte beim Strickvorgang brechen und rei/ten, 
wobei die Zugfestigkeit, der Drahtdurchmesser, die 
Duktilitat und der Oberflachenreibungsfaktor des 
Materials eine Rolle spielen sollen. Das Mitverstrik- 

25 ken eines Hilfsfadens hat den Nachteil, daB dieser 
vor dem Einsatz der Netze wieder entfernt werden 
mufl, was durch Wegbrennen oder Herauslosen 
geschehen kann. Beide Verfahren sind zu aufwen- 
dig, und konnen zu Verunreinigungen der Metalle- 

30 gierungen fuhren, was zu negativen Einwirkungen 
auf deren katalytische Aktivitat oder Ruckgewin- 
nungsquote fuhren kann. 

Es war daher Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung.kein Verfahren zur Herstellung von gasdurch- 

35 lassigen Netzen aus Edelmetallen fur katalytische 
Prozesse. insbesondere zur katalytischen Oxidation 
von Ammoniak oder zur Ruckgewinnung der bei 
der katalytischen Ammoniakverbrennung sich ver- 
flGchtigenden Platinmetalle durch Stricken von 

40 Drahten aus Platin-oder Palladiumlegierungen auf 
Strickmaschinen zu entwickeln, bei dem kein Hilfs- 
faden mitverstrickt werden mu/3 und trotzdem die 
fur den jeweiligen Prozess erforderlichen Flachen- 
gewichte von mehr als 300 g/m 2 erreichbar sind. 

45 Diese Aufgabe wird erfindungsgema!3 dadurch 

gelost, da/3 Drahte aus Platin-Rhodium-Legierun- 
gen mit 4 bis 12 Gew. % Rhodium oder Drahte aus 
Platin-Palladium-Rhodium-Legierungen mit 4 bis 12 
Gew.% Palladium und Rhodium oder Drahte aus 

50 Palladium-Nickel-Legierungen mit 2 bis 15 Gew. % 
Nickel oder Drahte aus Palladium-Kupfer-Legierun- 
gen mit 2 bis 15 Gew.% Kupfer oder DrShte aus 
Palladium Nickel-Kupfer-Legierungen mit 2 bis 15 
Gew.% Nickel und Kupfer eingesetzt werden, die 

55 einen Durchmesser von 50 bis 120 um aufweisen, 
eine Zugfestigkeit von 900 bis 1050 N/mm 2 und 
eine Dehnungsgrenze von 0,5 bis 3 % besitzen 
mussen und daj3 Flachstrickmaschinen verwendet 
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werden, deren Teilung zwischen 3,63 mm und 1,81 
mm und deren Maschenlange zwischen 2 und 6 
mm liegt. Unter Teilung versteht man nach DIN 
60917 den Abstand der Mitten zweier benachbarter 
Nadeln desselben Nadeltragers. Die Teilung von 
3,63 mm bis 1,81 mm entspricht einer Nadelanzahl 
pro inch zwischen 7 und 14. 

In vielen Fallen ist es vorteilhaft, zwei und 
mehr Drahte gemeinsam miteinander zu verstrik- 
ken. 

Bei Einhaltung dieser Draht- und Strickmaschi- 
nenparameter lassen sich aus Platin-Rhodiumdrah- 
ten mit beispielsweise 10 Gew. % Rhodium oder 
aus Palladiurn-Nickel-Drahten mit beispielsweise 5 
Gew. % Nickel uberraschenderweise ohne Verwen- 
dung von Hilfsfaden Netze mit einwandfrei ausge- 
bildeten Maschen stricken, die bei der Anwendung 
im Gasstrom keine Inhomogenitaten hervorrufen. 

Drahtbruche sind nicht erkennbar bzw. treten 
wahrend des Strickvorgangs nicht auf. Flachenge- 
wichte von mehr als 300 g/m 2 sind leicht erreich- 
bar. 

Die Verwendung von Flachstrickmaschinen 
bringt den weiteren Vorteil. da/3 die Strickgewebe 
rund auf Endma/3 gefertigt werden konnen, und 
zwar genau im fur die Anlage benotigten Durch- 
messer, so da/3 keinerlei Abfall beim sonst notwen- 
digen Rundschneiden der Gewebe anfallt, der wie- 
deraufgearbeitet werden musste. 

Folgende Beispiele sollen das erfindungsgema- 
Be Verfahren naher erlautern: 

1. Zur Herstellung eines runden Katalysatornet- 
zes fur die Ammoniakverbrennung mit 2300 mm 
Durchmesser benutzt man eine Flachstrickma- 
schine mit einer Teilung von 2,12 mm (12 Na- 
deln pro inch). Gestrickt wird das Gewebe mit 
einem Draht aus 90 Platin/10 Rhodium von 76 
urn Durchmesser, wobei der Draht doppelt ver- 
wendet wird. Er besitzt eine Zugfestigkeit von 
930 N/mm 2 und eine Dehnungsgrenze von 1 %. 

Die Maschenlange beim Stricken betragt 2,8 
mm. Man erhalt ein Netz mit einem Flachenge- 
wicht von etwa 600 g/m 2 , da/3 sich hervorragend 
beim Einsatz in Ammoniakverbrennungsanlagen 
bewahrt hat. 

2. Zur Herstellung von runden Ruckgewinnungs- 
netzen fur die Ammoniakverbrennung benutzt 
man eine zweibettige Flachstrickmaschine mit 
einer Teilung von 2,54 mm. 

Der Draht mit einer Zusammensetzung von 
95 Palladium/5 Nickel besitzt einen Durchmes- 
ser von 90 urn, eine Zugfestigkeit von 920 
N/mm und eine Dehnungsgrenze von 1 % . Die 
Maschenlange beim Stricken betragt 3,9 mm. 
Man erhalt ein Netz von 3700 mm Durchmesser 
mit einem Flachengewicht von 500 g/m 2 , wenn 
man den Draht doppelt einsetzt. Die RUckgewin- 
nungsquote an Platinmetailen in Ammoniakver- 



brennungsanlagen ist mindestens gleich hoch 
wie bei entsprechenden gewebten Netzen. 
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1. Verfahren zur Herstellung von gasdurchlassi- 
gen Netzen aus Edelmetallen fur katalytische 
Prozesse, insbesondere zur katalytischen Oxi- 
dation von Ammoniak, oder zur Ruckgewin- 
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brennung sich verfluchtigenden Platinmetalle 
durch Stricken von Drahten aus Platin- oder 
Palladiumlegterungen auf Strickmaschinen, 
dadurch gekennzeichnet, 

75 da/3 Drahte aus Platin-Rhodium-Legierungen 

mit 4 bis 12 Gew. % Rhodium oder Drahte aus 
Platin-Palladium-Rhodiumlegierungen mit 4 bis 
12 Gew.% Palladium und Rhodium oder Drah- 
te aus Palladium-Nickel-Legierungen mit 2 bis 

20 15 Gew.% Nickel oder Drahte aus Palladium- 

Kupfer-Legierungen mit 2 bis 15 Gew.% Kup- 
fer oder Drahte aus Pailadium-Nickel-Kupferle- 
gierunoen mit 2 bis 15 Gew.% Nickel und 
Kupfer eingesetzt werden, die einen Durch- 

25 messer von 50 bis 120 urn aufweisen, eine 

Zugfestigkeit von 900 bis 1050 N/mm 2 und 
eine Dehnungsgrenze von 0,5 bis 3 % besit- 
zen mussen, und da/3 Flachstrickmaschinen 
verwendet werden deren Teilung zwischen 

30 3,63 mm und 1,81 mm und deren Maschenlan- 

ge zwischen 2 und 6 mm liegt. 
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